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道具が作 られ る過程
中 村 滝 雄 ･ 小 松 研 治 ･ 小 郷 直 言 *
(平成 6年10月31 日受理)
要
工芸品制作に使 われ る道具 は , それを使う側 の 制作者と その 道具を作る職人と の 間で ｢瓢 (あ
つ ら) える｣ と い う行為を介して優れた道具 に造り上 げられ て い る ｡ 本稿で は実際の 作り手で あ
る職 人や , ｢挑え｣ の媒介と して の役割を果たす道具店で 取材を行い , 道 具が改 善され ながら作
られて い く様子を調査 した ｡
キ - ワ ー ド
道具 , 挑え鍛冶, 使 い 手と作り手
1 は じめ に
現代社会に 生き る われわ れは , 自分の 身の
回りで 必要に な っ た ｢ もの｣ や ｢ 道具｣ を商
品の 購入と いう形で たやすく手に 入れ る こ と
がで きる ｡ 主婦が毎日料理する ため に 用い る
台所用品は , 近くの ス ー パ ーや百貨店に で か
けて 気 に入 っ たもの を購入する ことができる ｡
子供が 家で勉強する ため に , 親は机 から こ ま
ごました文房具まで 同じよう に 買い 揃えて や
る ｡ 大人も仕事の ために 使う道具の ほ と ん ど
を市販さilて い るもの で 間に 合わせ る こ とが
可能に な っ た ｡ そdlも安 い もの から高額なも
の ま で , 選択するの に 困るほ ど豊富な商品群
か ら選ぶ こと に なる ｡ こ の よう に して , 多く
の 人 が必要と して い る , 多くの 人が欲 して い
る , 多くの 人 に受け人オ1られそうな品物は産
業の メ カ ニ ズ ム にうまく合致して , 完成品と
して 商店の 店先 に並べ られ売られて い く ｡
こう した経済 シ ス テ ム の 一 つ の 特徴 は , 品
物を作り･提供する側とそ の 品物 をお 金を払 ろー
て 購入する人 とが直接接触する こ とがな い か
たち で 品物の 製作と購入が行われ る こ とで あ
る ｡ しか し , 必要な品物を手に 入れる方法は
この よう な ｢ 商品｣ の 購入と いう形だ けで は
な い ｡ 日本に は ｢挑 (あつ ら) える｣ と い う
言葉が ある ｡ ｢注文 して作 ら せ る｣ と い う 意
味か ら , 現在で も特別に 注文 して何かを作 っ
て もら っ たりする こ とや , ｢靴を挑え る｣ と
か ｢背広を訊える｣ と いう い い 方に よく使 わ
れて い る ｡ た だし , 普通の 商品との 差別化を
意識して , ｢誹え｣ - 職人芸 , 品 , 高級 ,
高額と い うイ メ ー ジが強くなりすぎて本来の
｢気に 入 っ た物を作 っ て もらう｣ と い う意味
が薄ら い で きて い る ｡ 本来は , 品物を挑えて
購入する形態 で あ っ たもの が , 商品経済の 中
に組み込まれて 次第に 変質 して い っ たもの と
思 われる ｡
本研究で は , こ の ｢ 挑える｣ と い う行為の
本来も っ て い た意味を手が かりと しながら ,
工 芸 品制作に 用 い ら れる道具に焦点を当て ､
それ が作られ て い く過程を実態調査に基 づ い
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て 考察し た ｡ ｢ 誹える｣ と い う行為を通 して ,
道具が作 られて い く過程を詳 しく調査した結
莱 , 道具 を作る職人と その 道具を使 っ て 工芸
品を制作する者 との 間で 交わさ れる様々 な情
報交換 によ っ て 道具が次第に作り変えられ ,
制作者にと っ て 使い やすく, 優れた道具に な っ
て い く様子が分か る ｡ これ が意味する の は ,
道具が その 道具を作 る人と使う 人との 両者の
協力の もと で作り上 げられ て い く こ と , 並び
に , 道具が この 両者の 協力関係を維持 ･ 形成
するの に 一 種の 媒介と して 役立 っ て い る こ と
で ある ｡ そ して , 道具が作られ て い く過程で
そ の 道具の 使用者が果たす役割が決して 少な
くは な い と いう こ とが , 現在で は商品購入に
よ っ て 失われ つ つ ある ｢ 挑える｣ と い う本来
の 重要な意味を浮き彫り にする結果と な っ た ｡
以~F, 道具 の作 られ る現場 に赴い て 調査 した
詳細を報告する ｡
2 道具が 作られる例
例 1) 岡崎鏡製作所
*1
(1) 使い 手の 要求
岡崎氏はか つ て 鏡製造業を始め た頃 , ある
企業 に呼び出され て 納め た鍍の 断面を写 した
顕微鏡写真を見せ られ たと い う ｡ そ こ には金
属組織の 斑 が写 し出され て あり, 鎮と して 適
した部分とそう で な い 部分が指摘 され た ｡ そ
して納め る品物全て を鐘と して 通した組織 に
仕上 げて く る よう に 要求され たの で あ っ た ｡
こ の企業は硬度の 高 い もの (H RC62) を切
削するた めの 鐘を使用して い て , 組織 の斑 が
あると鋼の刃 は つ ぶ れたり欠けたりして しま っ
て 効率よく切削する こ とが でき な い と い うの
で ある ｡ こ の 斑 は加工中の 熱処理 つ まり材料
の 脱炭
*2
と焼き入れ
*3
に 原因があると認め ら
れ , 改良品を製作する よう に求め られ た ｡
こう した例の 他に銅器の 町と して伝統を持
つ 高岡の 企 業で は , 切削する金属の種類に 応
じて様 々 な鐘 を要求 し, また単品で複雑な形
を制作する ため に は特殊な形状の 鋸 を必要と
して い る ｡
金属工芸作家が既製品の 鏡を使う とき, 鋸
に は次の よう な問題点が起 こ っ て くる ｡
(a) 鉄や ス テ ン レ ス な どの 比 較的硬 い 金属を
切削 して い る と , 短時間で 切削抵抗が減少
し金属の 表面を滑 っ て しまう ｡ この 鏡の 面
を観察する と , 一 つ 一 つ の 刃 の 先端が白く
光 っ て 磨耗 して い る様子が分かる (図1)｡
図1 磨耗 して丸く な っ た刃 の 先端
図2 金属粉の 目詰まり
図3 欠損 した刃
(b) 錫 , 鉛 , ア ル ミ ニ ウ ム な どの 比較的軟 ら
か い 金属を切削する と , 切削さ れた金属粉
が刃 と刃 の 間に 詰ま り切削で きなくな る
( 図2)｡
(c) 鋳物の 型 に は鋳物砂が使われ , こ の砂が
製品の表面に混入する ことがある ｡ 鏡を使 っ
て 表面を切削する ときに , 混入 した砂に よ っ
道具 が作 ら れ る 過程
て 鎮の 刃を欠 い て しまう こと がある ｡
(d) 金属を切削して い て 鍍の 面を見 る と , 期
待 して い たよりも早 い 時期に 刃 の 幾 つ かが
不規則に 欠ける こ と がある ( 図3)｡
(e) 複雑な曲面を持つ 製品に銘をかける場合,
既製品の 錬で は種類が少 なく , 対応で きな
い こと がある ｡
こ の ような既製品の鋸 に起 こ る問題点 は ,
作業が思う よう に捗らない イ ライ ラや ス ト レ
ス を使 い 手に与える こ と に なる ｡
こう した例を , 鋸に 対する要求として まとめ
ると次の 通りで ある ｡
(a) 硬い 合金を切削で きる こ一と ｡
(b) 錫, 鉛 , ア ル ミ ニ ウ ム な ど軟ら か い 金属
を切削で きる こ と ｡
(c)鋳型の砂が混 ざ っ た 部分で も切 削で き る
こ と ｡
(d) 一 回の 鍍が けで 多くの 量が 切削 で き , 長
時間切削で きる こ と ｡ ま た被切削材 の 表
面が美しく仕上 が る こ と ｡
(e) 複雑な曲面 を切削で きる 特殊な形状の 鍍
が注文 できる こ と ｡
(2)作り手の 試行錯誤
岡崎氏は , 使 い 手から の多様な要求に対 し
て 様々 な試行錯誤を繰り返 して きた ｡ 金属の
各種類に 対応 した刃先を作るた め に は , 材料
を吟味 したり, 日切り
* 4
の パ タ ー ン を変化さ
せ たり , また 一 つ 一 つ の 刃 の 立ち上 が る角度
や , 宴 (たが ね)
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を打 つ 金槌の 大きさ , 力
の 入れ具合な どを研究した と いう ｡
また , 刃 先が
"
磨耗 ･ 欠け" を起 こす問題
の 原因は ｢ 鍍の材料で ある炭素鋼
*6
が鍛造さ
れる製造過程の どこ かの 時点で脱炭を起 こ し
て い るか , ある㌧､は焼き入れの 不完全さ に あ
る｣ との こ と である ｡ 加熱の し過ぎに よ っ て
炭素鋼に 脱炭を起 こ させ た り, 不均等な加熱
で焼き入れを行うと組織の 斑 を生 じ, その 結
果炭素鋼本来の 特性 を引き出せ な い ばか りか
鍍の 役割が十分 に果たせ な い 代物に な っ て し
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まう と いう ｡
熱処理をする各工 程で起 こ る問題には , 吹
の よう な点が考えられる ｡
(a) 鍛造時の 熱処理に よ る脱炭
(b)焼鈍
*7
時の 熱処理に よ る脱炭
(c) 焼き入れ時の 熱処理 による脱炭
(d) 焼き入れ時の不均等な加熱 に よ る 焼き入
れ斑
そ こ で , 熱処理に よ る脱炭と焼き入れ の 改
善を製作工程 ごとに行わなければなら なか っ
た ｡ そ の 改善策に はそれ ぞれ次に 示す方法が
と られ た ｡
(a), (b) 整を使っ た 目切り工 程以前 に , グ ラ
イ ン ダー を使 っ て 脱炭部を完全に除去する ｡
(c) 鐘の 金属面が酸素に触れて 脱炭を起 こ さ
せな い 目的で , 味噌と塩を混合した物を刃
の 付 い た面に塗布 して か ら焼き入れする
(こ の 方法は古くか ら高 岡に も伝 わ っ て い
る)｡
(d) 燃料の 燃焼温度を必要以上 に上昇させ な
い よう に , また加熱炉内部の場所に よ る 温
度差を均 一 にするため の 温度管理を徹底す
る ｡ さら に加熱炉内の 微妙 な温度差が鏡に
加熱斑 を与えるた め , 加熱途中で 銘の 置き
場所を移動 させ ながら均 一 に したり , 焼き
入れの 寸前 に - 秒くら い の 間をお い て加熱
温度を平均化 して か らゆ っ くりと水の 中 -
投入 する ｡
こう して 熱処理に よ る脱炭や焼き入れ の斑
を最小限に 押さえる こ とに成功したの である ｡
また , 岡崎 尉ま直接受ける要求以外に , 修理
( 打ち直し) に持ち込まれる 鍍を観察 し , そ
の 結果発見 した問題点を使 い 手の 要求と して
捕 らえ次の ような改善を試みて い る ｡
(ア) 鋸の 刃 が丸く磨耗する状態に応 じて , 焼
き入 れの 温度や 使用され た時間 (耐久性能)
を読取り:. 材料や焼き入れの 欠陥を研究 し
た ｡
(イ) 鐘の 刃の 欠損状態や , 欠けた断面 の 組織
の 表情に よ っ て , 斑 が な い か , 脱炭 を起こ
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して い な い かを観察し , 鍛造や焼き入れ な
どの 熱処理 に問題がな い か を研究 した ｡
(ウ) 鋸に付着 して きた金属粉を見て , 切削し
た金属の 種類や使 い 手の 切削方法を判断し
たうえで , そ の使用目的や使 い 手の切削方
法に 対応 した日切りを研究し , 打ち直し
*8
た ｡
こ の よう に研究のうえ改善され た鍍 は使 い
手に戻さ れて 使用され る ｡ そして 使用さ れた
後 , 直接寄せ られ る使 い 手の 意見や ､ 鍍に残
さ れた痕跡が改善 - の 貴重な ヒ ン トにな っ て ,
再び岡崎氏に フ ィ ー ドバ ッ ク され る こ と にな
る ｡ ｢こ れ ら使 い 手の 意見や 修理 が鋸製作 の
糧にな っ て い る ｡｣ と 岡崎氏は い う ｡
(3)道具の 注文
金属工芸家が 制作に 使う金属は , 秩 , ス テ
ン レ ス ス テ イ ール をは じめ , 金 , 銀 , 鍋 , ア
ル ミ ニ ウ ム , 錫 , な どの純金属や , 赤銅 , 四
分 - , 真 乳 佐波理 な どの銅合金な ど多種 に
わ たる ｡ 銘は切削する場所や形状に よ っ て 数
種類の 形態があり , 仕上 げて い く段階に応 じ
て 数種類の 目の 粗さが ある ｡ そして こ れ らの
目の 切り方は基本的には同 じである ｡ しか し,
各金属 ご との 特性 に対応した鏡は市販され て
い な い ｡ 店頭 に並ぶ 銘を見て も分か る ように
その 種類は , 大きさ , 形状 , 目の 租さ , 特殊
な コ テ 鐘な どに 分類され て い るだ けで ある ｡
各金属 に適応し な い鏡が使 われる と , 硬すぎ
る金属を切削した ため に 刃が 欠けたり, また
軟らかすぎる 金属を切削 した場合に は金属粉
が刃 の 凹部に 詰ま っ て 滑 っ たり , さ らに そ の
日詰まりした金属の 塊が作品の 表面を深く傷
つ けて しまう こ ともある ｡
筆者は , ア ル ミ ニ ウ ム 含有の 真鈴 (金属は
合金に なると硬度が増す) を美しい 仕上 げの
状態ま で切削で きる よう な鏡を注文 した ｡ 出
来上 が っ て きたの は単 目
* 9
の 鎮で あ っ た ｡ 単
目の鋸 は市販 もさ れて い る が本来軟質の 金属
を切削する た め の も の で , 刃角度が鋭角で 硬
い 合金を切削する とすぐに刃 が磨滅 して しま
うと い う性格を持 っ て い る ｡ 岡崎氏 は この 問
題を刃の 立 て 方と焼き入れ の 方法を改善する
こ とで解決 し, 切削力が長時間失わ れない 耐
久性の 高 い錬を製作した ｡ それ を使 っ て の 切
削は , 鋭利な ナイ フ で 木を削るような感触が
あ っ た ｡ こ の 感触は長期間切削を繰り返して
もなお失わゴtて い な い ｡
一 般 に , 左利きの 作業者 にと っ て 道具の 問
題は深刻で ある ｡ 鉄 はその 典型的な例と して
挙げられる が , 鐘もまた右利き用と して 作ら
れて い る点で 例外で はない ｡ 通常右利きの 作
業者は鍍の 柄を右手で持ち , 左手で 銘の 先端
を押さえて斜め前方に押 しなが ら切削する ｡
こ の 時, 単 目で作 られた刃 の 稜線 は切削面と
直角 に交わり , 金属の 面を削り取る こと に な
る ( 図4)｡ しか し左利きの 作業者の 場合 ,
図 4 鐘 の 持ち方と切削方向
道具が作 ら れ る過程
持ち手が逆にな るため に刃の 稜線と切削方向
は平行になり (図5), 氷の 上 を滑る ス ケ ー
トの 刃 と同じ状態に な っ て 切削はで きな い ｡
さ らに複目
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で 造 ら れ た鋸 は , 刃 を交差
して 刻むため に , 刃 の 稜線が交わ る部分に 角
を持 っ た突起が生 じる ｡ ある方向から見ると
こ の 突起 した 部分 は直線 に並ぶ こ と に なる
(図6)｡
図5 左利きの 作業者の 場合
図 6 直線に 並 ん だ突起部分
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左利きの作業者が使う場合 はこ の 直線が切削
方向と平行 に なる ため に , 突起 した角が深 い
溝を造 っ て しまい , 同じ溝の 上を何度も滑る
状態 に陥 っ て 切削する こ とが で きな い ｡ こう
した左利きの 作業者が抱える悩みに対して も,
岡崎氏は全く逆の 目切りをする こ と で対処し
た ｡
例2) ノ ミ 鍛治 ｢長広｣
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(1) 使い 手の 要求
木材を素材に扱う工 芸品の制作者は, 彫る ,
削る , 切ると い っ た加工を行うため に , そ の
内容 に対応 した様々 な形状の 刃物を使う ｡ こ
れ らの 刃物 は , 作られる形態や加工方法な ど
の 状況に対応して , 制作者自身が手を加える
場合が多 い ｡ 中で も , 刃物の 最も重要な メイ
ン テ ナ ン ス は研磨作業 である ｡ 刃物 の切削能
力が加 工精度や 仕上 がりの 美しさ に大きな影
響を与えるた めに , 制作者は刃物の 研磨作業
を頻繁に行わ なけれ ば ならない ｡ そして 鋭利
に研磨さ れた刃 物が , 長 い 間切削 に耐えら れ
れ ば実質の 加工 時間は長くなり , 作業に集中
する こと がで きる ｡ 刃物は研磨作業によ っ て
徐々 に 磨耗 し , 刃物その もの が短くな っ て い
く｡ しか し短くな っ て も研磨作業に 不都合が
生じない よう な形に作られ て い る こ とが重要
で ある ｡ そ こ で 制作者が刃物 に求める性能は
次の よう に まとめる ことが で きる ｡
(a)短時間で 研磨で きる こ と ｡
(b)消耗して も研磨しやす い 形態を保 つ こと ｡
(c)長時間切削性能が持続する こ と ｡
磨耗 した刃先を砥石で 鋭利 にする研磨作業
で は , 刃物の 表と裏を交互 に研磨 して 鋭 い 刃
先を作る ｡ 鋼の 面を砥石 に 当て る時, 仮 に こ
の 面が平面の ま ま であれば , 刃先に 近 い 部分
に は丸味が生 じて砥石 に接 しにくく なる ｡ し
か し中央に 凹み を作 っ て砥石に 接する面積 を
少なくすオ1′ば ､ 刃先 と砥石が容易に接 して研
磨 しやすくな る ( 図7)｡ 西洋 の 木 工 道具の
刃物 (図 8) に は こう した 凹み は作られ て い
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図7 刃先と砥石の接 し方
図8 左が西洋の 刃物の 鋼面 , 右は日本の 鋼面
な い ｡ こ の 刃物を実際に 研磨 して みる と , 刃
先が砥石に接 し難く, また鋼の 平面が砥石に
ぴ っ たりと張り付 い て しま い , 刃 物を動か し
難くなる こ とが分か る ｡ さ ら に研磨の 面が広
い ため に研ぎ下 ろ す量が多く , 研磨作業 に長
時間を費や さ なくて はな らな い ｡
(2) 作り手の 試行錯誤
切削に使われ る刃物 に は カ ン ナや ノ ミ , 小
刀等があり, こ れ らの 刃物に は ｢ 裏透き｣と
い う形が施され て い る ｡ 裏透きと は作図 ( 図
9) に 示すように , 鋼の 面に 作られ た僅か な
凹み を い う ｡ 使用者が実際に研磨作業を行う
図9 各刃物の 鋼面
際の 問題 を解決する ため に作られ た工夫 で あ
る ｡ こ の 裏透きに よ っ て 解決され た点は次の
こ と が挙 げられ る ｡
(a)刃先が容易 に砥石に 触れる こ とが で きる ｡
(b)刃物を砥石の 上 で動 かす時 の 抵抗 を少 な
くする こ とが で きる ｡
(c) 短時間で 刃先を研 ぐこ とが で きる ｡
しか し, 裏透きは単純 に 凹み を作れ ばよ い
と い うほ ど単純で は な い ｡ それ は頻繁に 繰り
返さ れる研磨作業 に よ っ て
" 穂 "
*12
の 長 さ
が徐 々 に短くな っ て も , その事によ っ て上記 ,
(a), (b), (c) の 利点が 失わ れ な い よう な形 に
作 られな けれ ばならな い ｡ こ の 条件を満たす
ため に , 裏透きの 凹み の 探さ に変化を つ ける
こと が考案され た ｡ 探さの 変化と は, ノ ミ の
刃先に 近 い 部分は浅く , 刃先か ら離れ る に し
たが っ て 深く作らる と い う工 夫で ある ｡ こ れ
は , 購入して 使 い 始めの 段階では差が ない が ,
研磨を繰り返すうちに 違い が明らか に な っ て
くる ｡
裏透きの作 られた鋼の 面は , 研磨作業を繰
り返すうち に徐々 に磨耗し , 砥石 に当た る平
面部分が広くなり, 楕円の 凹 み は次第に ′トさ
く な っ て い く｡ さて , 凹 みの 中で 最も深い 位
置が 中央に 作られ たも の で は , 研磨に よ っ て
穂が短くな る に つ れ て 凹 みの 楕円は この 中央
道具が作 ら れ る 過程
に 向か っ て 徐 々 に 小さく なり, や が て消滅し
て しまう (図10左)｡ 一 方 , 凹み の 最も深 い
位置が " 首"
*13
に近く作 ら れ た物 で は , 研
磨 によ っ て ノ ミ の
"
穂 " が消耗して 短くな っ
て も , 短くな っ た長さに 沿 っ て 凹みの 楕円は
移動 し て そ の 効果を保 つ (図10右)｡ 写 真
(図11) の 左側 は使 い 始め て 間もな い ノ ミ で
あり, 右側は数年間使 い 続けて 短くな っ た ノ
ミ で あるが , 後者の よう に作ら れた裏透きの
凹み は磨耗した長さ に応 じて 残 っ て い る ｡
手道具 を使わ ざるを得なか っ た戦前の 大工
職人 は , 一 本 の ノ ミ が研磨を繰り返し受け ,
図10 裏透きの最も深 い位置
国1 1磨耗 した ノ ミ と裏透き
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や が て鋼 の 部分が消滅して 刃物と して の機能
を失う 時まで 使 っ た ｡ 昭和 の は じめまで は ,
カ ン ナの 刃を 一 年に 一 枚の ペ ー ス で使う の が
大 工職人 の 常で あ っ た ｡ 長広氏は使 い 切 っ て
寿命を終えた道具を数多く見て きたと言う ｡
そ して 最後まで 同 じ条件で 利点を保 つ に は ど
ん な形に 作れば良 い かを工 夫 して きた ｡ 現在
で は ノ ミ や カ ン ナの 刃 を最後まで使うとう こ
とは ほとん どな い ｡ したが っ て 形の意味は理
解されな い で い る が , 単純 に見える裏透きの
P!lみ は , 使 い 手が将来完全 に使 い 切る こ と に
思 い を巡ら した作り手の 工 夫で ある ｡
(3) 道具の 注文
一 枚の 木材を彫 っ て お盆な どをを作る場合,
一 般 の ノ ミ で は深 い 底の 曲面切削がで きない
ため に専用の 刃物が必要 に な っ た ｡ そ こ で右
利き用に 刃先を斜め に作り, さ らに曲面 に対
応する ため に 首を曲げて 欲し い と いう細か な
注文を出した (写真12)｡ 注文 は原寸 で 平面
図と側面図を作図 したもの を直接会 っ て渡し,
使用の 目的を詳しく説明した ｡ そ の 後, 刃 物
は注文通りに仕上 が っ たが , 柄 に入れ たとき
図13完成 した盆
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に刃物が緩ん で 回 ら な い よう に と ,
" 込 み ' '
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の 先は 四角に加 工 され て い た ｡ こ れは注文
外の 配慮で あ っ た ｡ こ の 道具 は効力を最大限
に発揮 し , 不可能と思わ れた盆の 内側の曲面
を意図した形に仕上 げる こ とが で き た ｡ (写
真13)｡
3 跳えの道具
我々 が道具を直接注文するの と同じく , 追
具を使う側がそ れを作る側に製品を依頼する
様子は , 池上喬庸著 ｢ 江戸鍛 冶の 注文帳｣
1)
の 中に知る こ とが できる ｡ 大正12年頃の 東京
で は , カ ン ナや ノ ミ の 刃物 を作る鍛冶職 人 の
うち , 金物問屋の 専属の 仕事 をする ｢か かえ
鍛冶｣ と , 使 い 手か ら直接注文を取 っ て 道具
を挑 ( あつ ら) える ｢挑え鍛冶｣ が あ っ た ｡
訊え鍛冶は使 い 手か らの 注文を直接本人 から
聞き , 注文帳に細かく内容を記載 して 製品を
作 っ て い た ｡ その 様子 は , ｢お客様 か ら 注文
を承る時は , まず使用する場所や好み に合わ
せ て細 々 と書き入れ ますが中に は ｢薄手作り,
鋼厚目｣ な どの特注が付く こ ともあり, 大体
の 仕上 り日時と金額が決まります｡ それ で よ
ろ し い となりますと , こ れで 注文が 成立 しま
す ｡ (中略) こ の 注文帳は ､ 毎朝 火道りの 度
に仕事場 - 持ち出して 見なが ら品物を作りま
す ｡
ト王'
｣ と書かれ て い る o またかか え鍛冶と
の 違 い を次の よう に 述べ て い る ｡ ｢こ の 挑え
鍛冶の 良 い とこ ろは , 何と言 っ て も鍛冶自身
が気 に入 っ た 品が作れる こと で はな い で し ょ
う か ｡ 一 本 の 価格 はかかえ鍛冶よりも割高に
頂戴 できますが , 量産はありませ ん か ら月 々
の 収入 はま こ と に不安定で す ｡ また , 注文が
多種多様 にわたる ため に何品も作りますから ,
諺に ある 通り ｢器用貧乏｣ が通り相場 で す｡
日時をかけて 注文通りに作 っ た刃物が良くで
きて , 使 っ た客が また友人を紹介して 注文し ,
それが具合 い 良くて 喜ん で もら えた時な どは
職人冥利 に尽きる思 い で す｡ そ の 思 い が忘れ
られず, 採算 を無視 して ま で挑え品に打ち込
む の が鍛冶職人の 真骨頂で はない で しょうか ｡
1-2)
｣
また ､ 出来上 が っ た品物を渡す段階で , 品
物を前 に した両者の やり取 りを , ｢ 出来た 品
物が どうも気に入らない とか , 注文通りに作 っ
て あるの に気に 入らない と い うお客さん の 言
い 分で す ｡ 例えば鋼が厚す ぎる ｡ ノ ミ肉廻 し
(全体の ス タイ ル の こと) が 悪 い の で 嫌だ と
して お持ち帰りに なら な い の で す ｡｣ と 書 い
て い る ｡ 注文した側も品物 に満足 しない か ぎ
り納得しなか っ た よう で ある ｡ しか し鍛冶職
人は こう した厳 し い 注文を糧に 精進 して い た
様子が次の 文章か ら窺われ る ｡ ｢や かまし い ､
難し い 注文をして T さる方が あるか な い か で
職人の 腕が決まり , 格差が できる . 一 つ 難 し
い 仕事 が出来ると , また 一 段上 の 仕事が 来て
益々 格 の 高い 腕が そ なわる ｡
1~ニ"｣
こ の よう に 道具は使 い手 と作り手が直接会
話し , 双方が納得 い く形で 作られ て きた ｡
4 道具店の役割 ｢
■
井上 刃物店｣
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現在東京都内に は , 手道具を主に扱う木工
道具店が木彫道具の 専門店を除い て 3 , 4軒
が商 い を続けて い る ｡ こ れ らの 道具店で仮 に
一 寸八分の カ ン ナを求めようとすると , 安価
な物 で 6千円程度から , 高価な物で 3 , 4万
円 , さ ら に特別な物 で は2 0万円程度まで価格
の 差があ る ｡ しか し , こ の 価格の 差 に現れ る
内容の 違 い に つ い て は売る側も買う側も深 い
知識 を持 っ て い な い 場合が多く, どれを買う
か は単に 自分の 財布と の 相談と い う こ と に な
る ｡ こ れ で はデ パ ー トの 道具売り場 で の 販売
方法と何等変わ る と こ ろ はな い ｡ しか し , 今
で も使 い 手の 注文を受けて , 特別な挑え物 を
販売して い る 店が墨 田区に存在する ｡ こ の 店
は ｢ 井上 刃物店｣ と い い , そ の 運営 に は次の
よう な特徴がある ｡
(a) 道具を はさ ん で 使 い 手と会話する ｡
(b) 使 い 手の 注文を積極的に受 ける ｡
(c) 鍛冶職人 の 仕事場に 赴 い て 使 い 手 か ら の
道具が作 ら れ る過程
注文を詳細に伝える ｡
(d) 道具が使わ れる現場 に 赴 い て , 仕事 の 内
容と道具の 関係を観察する ｡
(e)使 い 手にと っ て 使 い や す い 道具 は い か に
作らゴ1る べ きか を鍛冶職人に伝える ｡
(∫) 使い 手に と っ て 配慮さ れ て い る 点を使 い
手に 解説する ｡
(蛋) 失われ つ つ ある形の 意味を , 実際に 道具
を作 っ て 復元する ｡
(h)理 に適 っ た道具を作る こ と が で きる挑え
鍛冶を発掘する ｡
近年の 鍛冶職人が 納め て くる 道具に 見られ
る特徴 に , 使 い 手に と っ て 意味の ある微妙 な
形が徐 々 に 失われ て , 単に そ れら し い 形だけ
の 物が多くな っ た と井上氏 は いう ｡ 電動工 具
の 普及に よ っ て 手道具の使用額度は激減 し,
使 い 手自身が形に 蓄積され た知識の 意味を正
確に知る機会が奪われ る こ と に な っ た ｡ その
結果, 作り手 に厳 しく注文を付 けて 買 い 求め
る必要は少なくな っ たの で はない か , と述べ
て い る ｡
井上氏 は , 先 々 代から作り手と使い 手の 両
者が道具を介して 関わる様子を観察してきた ｡
道具は使 い 手か らの 限りなく高 い 要求や注文
が なけれ ば優 れた道具 に なら な い と い い , 覗
在でも積極的に 使い 手の 要求を受け入れ て い
る ｡ 受けた注文は鍛冶職人に直接会 っ て 説明
し ､ 場合に よ っ て は見本を示して 製作を依頼
して い る ｡ 使 い 手と作り手が対話する こ とが
困難な今日 , 井上刃物店で は品物を単 に販売
するだ けで なく , こう した意味で 両者の 橋渡
しの 役割を果た して い る ｡
5 おわりに
工 芸 品が作られ る過程 の 中で は , 制作者 は
様々 な手道具を使 っ て い る ｡ 現在で もこ れ ら
の 手道具は , 使う側が作 る側に 細かな注文を
付けて 製作を依頼する例が見られ る ｡ 使う側
は作品の 制作 に対応 した要求 , つ まり機能や
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材質, メ イ ン テ ナ ン ス な どの 面で 改善や 質的
な向上 を求め , 作る側は この 要求に徹 して応
えようと して い る ｡ しかも作る側は , 単に 製
品の 依頼を受けて注文 どおりに 作ると い う ほ
ど受け身で はな い ｡ 作り手自身も使 い 手と同
じく道具の 使用目的を理解して い て , こ の 共
通の 目的に対して独自の 工夫を惜しまな い ケー
ス も多くみ る こ とが で きる ｡ そ の 面か らみ る
と むし ろ能動的であり, こ の両者は道具に と っ
て は両輪の役割を果た して い る と い える ｡
あら ゆ 'T5道具が こ れと 同様の 歴史をも っ て
作られ て きた と して も , 現代 に お い て は道具
が作ら れ;5 上で これ ほ ど両者が 直接 , そ して
密接 に コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ ン を持 つ 世界は少な
い と い わ なければ なら な い ｡
現在 , われ われ が日常生活の 中で ごく自然
に使う道具の 多くは , 使 い 手側の 知ら な い ど
こ かの 誰か に よ っ て 作られ , 商品と して市場
に 並ぶ ｡ 使 い 手側が こ れら の 道具を購入 し,
使用した中で 不満を抱 い た と して も , こ の 不
満 は直接作り手側に フ ィ ー ドバ ッ クさ れる こ
と はな い ｡ む しろ不満を 口 に する こと は好ま
しくな い と いう消極的な謙虚さ が尊ばれ , 不
便 な品物で もそ れは それなりに受け入れて い
る現実も少なくな い ｡ こう した状況を踏まえ,
道具が作られ る上 で使 い 手側の 発言が い か に
重要な役割を果た して い るかを今後も検討し
て い きた い ｡
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注 釈
* 1 岡崎鐘製作所
* 2脱炭
* 3焼き入れ
* 4 日切り
* 5宴(たがね)
* 6炭素鋼
* 7焼鈍
* 8打ち直し
* 9単目
* 10複目
中 村 滝 雄 ･ 小 松 研 治 ･ /｣､ 郷 直 言
全国で も数少 な い 手打 ち頒 の 製作をして い る ｡ 富山県高岡市昭和町1-3-13在住｡
炭素の 酸化作用 に よ っ て鋼 の 炭素含有量が少なくなる現象｡
鋼を硬化 , また は強さを増加 する ため に加熱した後で 急速に冷却す る操作 ｡
塞 (たがね) を使 っ て鍍の 素材に細 かな刃を作る作業｡
通常金属を彫 っ たり削 っ たり切 断したりする刃物で , 金槌で打 つ ｡
鉄と炭素の 合金で , 炭素量0.035- 1.7 %の も の ｡
鉄または鋼を軟化 (内部応力の 除去) させ るた め に加熱した後 ､ ゆ っ くり と冷却
する操作｡
磨耗や欠けを起 こした鏡 の 刃を , 日切り , 焼き入れに よ っ て鋭く作り直す作業｡
鋸 の刃並 びの種類をい い , 刃 の 稜線が平行に作られたもの ｡
鋸 の 刃並 びの 種類を い い , 刃 の 稜線が交差して作られたもの ｡
* 11刃物鍛 冶｢長広｣ 長広の 銘は鍛冶名,本名田中 一 郎｡ ノ ミ製作を専門とする 2代目刃物鍛冶｡
東京都江戸川区西小松川9-2在住 ｡
* 12穂 図14)
* 13首 図14)
* 14込み 刃物を柄に仕込むと きに柄の
中に入 る部分 ｡
* 15井上刃物店 大正 1 2年に創業されて以来 ,
現在で 4代目の 手道具専門店 ｡
東京都墨田区立川3-17-8在住｡
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A BST R A C T
T he to ols u s ed to pr odu c e c r afts o r a rtw ork a re ofte n c u sto m o rde r ed by the c r afts-
m e n who u sethe m ･ In this w ay, m a ny o utsta nding i m ple m e nts a re c re at d fo r c r afts-
m e n･ T his paper e x a min es the m ediatio n pr o ce ssbetw e( 氾the individu al c r afts m a n a nd
t he m etal fo u ndry te chnicia n of the cr aft to ol m ake rs, payl ng spe cial atte ntion to the
re s ulting gr adu al im pr o v e m e nts in to ol qu ality.
K E YW O R D S
Im plem ents ･ T he m etal fou ndry te chnician , The crefts m en and m etal fo un ry te chnicians
of the craft to ol m ake rs.
